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TEMA:EFTERFRAGEVARIATION

Internet, outsourcing, okad konkurrens och kortare produktlivscykler —
tidens trender gor det allt svarare for foretag att balansera sitt produk-
tions- och efterfrageflode. Lyckligtvis vaxer ocksa kunskapen om hur
man kan hantera besvarliga efterfragevariationer.

Text: Tobias Hammar Illustration: Susanne Engman
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TEMA: EFTERFRAGEVARIATION

»Efterfragan har blivit betydligt
osikrare de senaste tio aren. Idag kan
marknaden for en vara forandras totalt
fran den ena dagen till den andra. «

tt kinnetecken for dagens allt mer komplexa affarskli-
mat 4r att foretag inte bara konkurrerar pd egen hand,
utan mer och mer méste se till att den storre forsorj-
ningskedja som det 4r en del av ocksa dr konkur-
renskraftigt. Att bara fokusera pa det egna foretagets
verksamhet gor att stora potentialer blir osynliga
eftersom det ar effektiviteten i den totala forsorjnings-
kedjan som riknas i slutindan.

Problemet &r att 4ven traditionella, enkla forsorjningskedjor ofta ar
komplexa och synnerligen svarstyrda. Det &dr l4tt hint att en aktors age-
rande skapar stora kostnader och problem for andra aktorer lings kedjan.
En av de storsta och mest kostnadskrivande konsekvenserna av sddan
suboptimering ir stora svingningar i efterfragan.

- Manga foretag upplever att efterfrigan har blivit betydligt osdkrare
bara de senaste tio dren. Idag kan marknaden for en vara fordndras totalt
frin den ena dagen till den andra, med betydande effekter for ett vildigt
stort antal aktorer, sdger Joakim Wikner, professor i logistik vid Tekniska
Hogskolan i Jonkoping.

Problemet med efterfragevariationer brukar se olika ut beroende pa
var i logistikkedjan man befinner sig. Narmast slutkonsumenten finns en
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efterfragan vars svingningar genereras externt och, ofta, bortom foreta-
gets egen kontroll. Typiskt for denna kategori dr de efterfrigevariationer
som uppstar i och med sdsonger, konjunkturer eller helt oférutsedda
kriser.

Langre upp i kedjan finns den typ av ”intern” efterfrigan som uppstar
nir man levererar till andra foretag i logistikkedjan och dérfor inte direkt
moter slutkonsumenternas efterfragan.

Den forsta typen av efterfrigesvingningar kan ofta hanteras med olika
typer av planerade strategier: kampanj- eller sdsongslager, varierande
leveranstider, krisscenarier eller, nir det géller tjinster: extra sdkerhets-
kapacitet eller varierande servicenivaer och véntetider.

De variationer som uppstar lingre upp i logistikkedjan kan dock kriva
ett helt annat handlag.

- De dr svérare eftersom de skapar forstirkningseffekter som blir storre
juliangre upp i kedjan man kommer, samtidigt som man 4r utlimnad at
andra aktorers agerande, sdger Joakim Wikner.

Den hér typen av forstarkningseffekter brukar kallas pisksnart- eller
Forrester-effekten, efter Jay Forrester, den amerikanske systemforskare
som forst kom att uppmirksamma den for dryga 5o ar sedan. En typisk
pisksnirteffekt uppstér nér informationen om marknadens verkliga

Vardteam skapar flexibilitet i Lund

Battre vard till lagre kostnad - som
dessutom &r roligare att utféra fér de
anstallda. Det &r malet nar Universi-
tetssjukhuset i Lund nu sjosatter en
strategi for att jamna ut svangning-
arna i patientvolymerna.

Koer, kapacitetsbrist och inef-
fektiv resursanvandning ar till synes
oundvikliga inslag pa de flesta stor-
sjukhus varlden over. Oftast ar det
variationer i efterfragan, ledtider
och kapacitet som ar orsaken.

Men inte sé& lange till.
Sedan tva ar tillbaka har Universi-
tetssjukhuset i Lund bérjat infora
det som i vardvarlden kallas "lean
healthcare”, dar fokus pa flexibilitet,
flodesorientering och korta ledtider
star i centrum. Nasta steg i planen
ar att borja arbeta for att jamna ut
variationerna i patientflodena.

efterfrigan inte delas mellan logistikkedjans olika aktorer, vilket tenderar
att skapa stora variationer trots att slutmarknaden i sig dr stabil.

- Ett exempel pé den hir effekten dr om jag levererar till ett foretag som
har som strategi att hélla en lagernivd som mot-
svarar en viss tidcktid. Sker det en liten 6kning pa
konsumentsidan, kommer min kund att férutom
dterfyllnad dven fylla pa sitt omséttningslager. Det
blir en forstdrkningseffekt som jag som leverantor
inte vet var den kommer ifrdn, utan jag utgar ifrdn
att hela 6kningen dr baserad pa konsumentef-
terfrigan. Om jag dessutom har samma strategi
gentemot mina leverantérer kommer denna effekt
att accentueras uppat i kedjan.

Joakim Wikner

De efterfragesvingningar som litt uppstdr med denna typ av
agerande kan ofta bli dramatiska. Nir forskare frdn Cardiff Business
School vid University of Wales for nagra ar sedan studerade efterfrige-
situationen i den brittiska bilindustrin, fann man att standardavvikelsen
for den genomsnittliga veckoefterfragan for vissa valda bilkomponenter
ofta kunde vara upp till 30 gadnger hogre i forsorjningskedjans borjan dn i
dess slut - 0,96 ton stdl/vecka for sjélva biltillverkarna jamfort med 28,04

- Typiskt for sjukvarden ar att vi
skapar manga av vara efterfrageva-
riationer sjalva. | vara studier visar
sig den planerade varden svanga
mer an dubbelt sd mycket som den
akuta. Det skapar stora foljdpro-
blem for hela organisationen, sager
Magnus Lord, strategisk chef pa
Universitetssjukhuset i Lund.

»Den planerade varden svinger mer &n
dubbelt sa mycket som den akutac«

Orsaken till problemen ar att pla-
neringen av sjukhusets kapacitet
vanligen har gjorts med utgangs-
punkt frén till exempel personalens
6nskemal — inte den faktiska efter-
fragan pa vard. Dessutom har det
varit rutin att batcha behandlingar
av samma typ pa en och samma

dag, vilket i sig har bidragit till stora
ojamnheter i belaggningen.

- Frén och med hosten ska detta
andras. Vi har matt upp volymerna
i efterfragan och borjar nu planera
kapaciteten efter dem. Darefter
féljer vi upp med "visuell styrning”,
sa att vi varje dag kan se om vi har
uppnatt malen och direkt kan vidta

atgarder om nagonting har gatt fel,
sager Magnus Lord, och fortsatter:

- An sé& lange ar vi nyborjare, men
med tiden raknar vi med att kunna
skapa bade battre och billigare vard
med detta satt att tanka. Och, inte °
minst, en vard som ar mer behaglig °
att utfora for vara anstallda!

ton stél/vecka for orderingdngen till stalbruket som tog fram ravaran till
komponenterna.

Pa samma siitt kan sjilvskapade efterfrigevariationer uppsté inom ett
foretag, nér det pa grund av ldnga stélltider viljer att producera varor eller
komponenter i batcher som markant 6verstiger den egentliga, dagliga
forbrukningen.

- Darmed skapas ett vildigt ryckigt - och kostsamt - flode, ofta helt i
onddan!, sdger Joakim Wikner.

Lyckligtvis har dock de vixande problemen med efterfrdgevariatio-
ner ocksa fort med sig 6kade kunskaper om hur man kan hantera dem.
Joakim Hillberg, seniorkonsult inom Lean Implementering, Revere AB,
har pé ndra hall sett vinsterna med att arbeta proaktivt med efterfrageva-
riationer.

- Efterfragevariationer finns 6verallt och potentialen &r stor om ett
foretag kan begrinsa deras effekt. Jag har haft kunder dir bara genom
att identifiera variationer och arbeta smartare med dem sé kan de frigéra
kapital och kapacitet pa 6ver 20 procent, sdger han.

En allt vanligare metod for att undvika Forrester-effekten &r att foretag
liangs en logistikkedja delar med sig av viktig information om till exempel
lagernivéer eller faktisk efterfrigan - ndgot som inte alltid dr l4tt eftersom
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TEMA:EFTERFRAGEVARIATION

vissa foretag har som strategi att spela ut olika
leverantorer mot varandra.

P3 samma sitt kan den besliktade, interna
forstarkningseffekten utjaimnas med hjélp av
kortade stlltider, minskade orderkvantiteter
och en jamnare, flexiblare produktion - en
strategi som anvinds inom till exempel "lean
produktion”.

- En enkel 4tgdrd 4r att ta bort kvantitets-
rabatter, eftersom de alltid har en tendens att
skapa stora efterfrdgesvingningar. En annan
4r att samordna foretagets prestationsmaél, s
att inkop, produktion och forsiljning drar at
samma hall i forhédllande till den 6vergripande
marknadsstrategin, sdger Joakim Wikner, och
tillagger:

- Om man inte har mal som harmonierar
internt, blir det naturligtvis dnnu svirare att
ha mal som harmonierar med andra aktorer i
logistikkedjan. Da biddar man dessvirre for
stora svingningar i efterfrigan lings kedjan! W

Okad transparens vagen for Tetra Pak
Taktade fléden gentemot leverantérerna gav Tetra Pak kraftigt forbattrade
forutsattningar att planera sin verksamhet. Nu sjosatts en liknande strategi
aven ut mot den egna férsaljningsorganisationen.

Forpackningsjitten Tetra Pak har en
efterfragesituation som liknar ménga
andra multinationella foretags: ingen
sasongsvariation att tala om, men
tamligen stora svangningar fran vecka
till vecka.

Lange forsokte man hantera dessa
svangningar med hjalp av marknads-
prognoser. Problemet var att detta ar-
betssatt medforde saval ryckiga floden
som standiga kapacitetsproblem for
bade Tetra Pak och dess leverantorer.

For fem ar sedan bestamde man sig
for att férsoka utjamna variationerna
med hjalp av "taktade floden”. Efter att
tillsammans med leverantorerna forst
ha kartlagt hela logistikflodet i en "va-
lue stream mapping”, ingicks ett avtal
dar leverantdrerna forband sig att leve-
rera i en takt som Tetra Pak bestamde.
Samtidigt lovade Tetra Pak att denna
arbetstakt verkligen skulle motsvara
slutmarknadens faktiska efterfragan.

- Effekterna var patagliga, bade hos
leverantorerna och i vara egna produk-
tionsanlaggningar. Plotsligt fick vi helt
andra mojligheter att standardisera

véra arbetssatt, vilket gav oss en béattre
anvandning av personalen, kortare
ledtider och 6kad leveransprecision,
sankta kostnader —
och hogre kvali-
tet, sdger Johan
Haggstrom, Director
Capital Equipment
Supply Chain pa
Tetra Pak.

Samma strategi
ska nu inforas aven
gentemot Tetra
Paks globala forsaljningsorganisation.
| ett antal pilotprojekt ska kommunika-
tionen starkas mellan produktion och
forsaljning, sé att foretagets arbets-
rytm battre anpassas till rédande
marknadslage .

- Nyckelordet &r transparens. Vi fran
produktion ska kunna veta mycket
tidigare vad som hander i marknaden,
samtidigt som forsaljning ska fa battre
tillit till var leveransforméga sé att de
inte behover sakra upp med luftorder
eller kostsamma sakerhetsatgarder,
sager Johan Haggstrom.

Johan Hdggstrom

Sa hanteras efterfragevariationer i tjanstesektorn

Behovet av att arbeta proaktivt med
efterfragevariationer ar sarskilt stort
inom tjanstesektorn, eftersom man
dar inte kan jamna ut variationer
med varulager pa samma satt som
inom tillverkningsindustrin.

Ett vanligt problem néar det galler
tjanster ar att man latt tror att graden
av efterfrdgan p& dem foljer en normal-

fordelning, med lika hog "belastning”
kontinuerligt under dygnet, veckan eller
sasongen. | de allra flesta fall galler det
dock inte. | stallet 6kar som regel efter-
fragan pa till exempel taxitjanster, livs-
medel eller flygresor vid vissa specifika
tidpunkter. Samtidigt ar ofta kapaciteten
for att mota den relativt statisk.

— Det forsta man méaste gora ar att
forsoka forsta hur variationerna ser
ut,om de ar sjalvforvéllade eller om de
uppstéar externt. Den eventuella 6verka-
pacitet man har vid lag efterfragan gar
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ju forlorad, sager
Joakim Hillberg,
seniorkonsult inom
Lean Implemente-
ring, Revere AB. Ett
satt att hantera va-
riationerna ar sedan
att forsoka jamna
ut dem. Det kan ske
genom att, som till
exempel IKEA, kommunicera vilka dagar
det kan vara fordelaktigt att komma

for att slippa koer, eller med hjalp av
flexibel prissattning — som nar Ryanair
rear ut flygbiljetter pa avgadngar med lag
efterfragan.

Ett annat satt att ta itu med problemet
ar att anpassa sig efter variationerna
och gora kapaciteten mer flexibel.

- Det anvands alltmer inom till exem-
pel akutsjukvarden, dar man i stallet
for att undersoka en patient och sedan
skicka vidare henne till en annan véard-

Joakim Hillberg

avdelning skapar ett flode for att ta itu
med behandlingen direkt, sager Joakim
Hillberg, och fortsatter: — Man kan ockséa
arbeta med standarder eller olika typer
av forproducerade tjanster.

Ett exempel pé forenklad "produktion”
ar sjalvskanningen pa ICA och Coop, som
ar ett kostnadseffektivt satt att hantera
volymokningar utan att det blir kas-
sakoer. Det har behover inte heller, som
man kanske kan tro, medfora forsamrad
service.

Ofta ar det precis tvart om.

Volvo Personvagnars bilverkstader har
till exempel infort personliga service-
tekniker som man som kund ldmnar
sin bilnyckel till vid ett besok. Forutom
direktkontakt med sjalva teknikern som
ska laga bilen far kunden darmed ockséa
tillgang till ett betydligt storre antal
"kundmottagare”, vilket minskar kder och
vantetider pd morgnarna nar alla ska
lamna sin bil pa verkstad.

NAMN: Matthias Gustavsson YRKE: VD, Starke Arvid i Ljungskile ALDER: 32 BOR:Villa i Ljungskile FAMILJ: Sambo och tva séner FRITIDSINTRESSEN: Familjen och bétliv

MATTHIAS GUSTAVSSON
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> Nya utmaningar fér stark vd

Matthias Gustavsson ar doktor i produktionslogistik och har varit egen foretagare i
marinbranschen. For drygt ett &r sedan sadlade han om och blev vd for Starke Arvid, ett
foretag som ar ledande i Norden pa hjalpmedel for effektiv gipslogistik pa byggen.

Varfér tog du vd-jobbet pa Starke Arvid?

- Produkterna l&g ndra min amneskunskap och det &r ett dynamiskt
tillvaxtforetag med unga kollegor. Det kanns roligt och oerhort stimu-
lerande att f& vara med och utveckla ett foretag med stora ambitioner,
séval produktmassigt som geografiskt.

Kan du kort beskriva vad ni jobbar med?

- Visaljer och utvecklar produkter som gor gipslogistikprocessen
inom byggbranschen mer effektiv, ergonomisk, séker och l6nsam. Vara
produkter hanterar hela flodet, fran det att exempelvis 30 ton gips
kommer till ett bygge till dess att gipset ska atervinnas.

Om vi tittar ett ar framéat, vad maste féretaget fokusera pa fér

Text: Stefan Hallberg Foto: Henrik Brunnsgard

att utvecklas under god lonsamhet?

- Internt maste vi bibehalla effektiv produktion och fortsatta utveck-
las med den nuvarande personalstyrkan. Externt behdver vi fortsatta
anpasshingen av produktlinjen till europeisk byggstandard.

Vad &r den storsta utmaningen fér dig i rollen som vd?

- Viarettrelativt litet entreprendrforetag dar agarna fortfarande
finns kvar i bolaget. Det finns en stor dynamik och jag vill forsoka
behalla entreprendrandan, samtidigt som jag genomfor forandringar
som utvecklar foretaget. Jag vill till exempel skapa nya strukturer och
standardisera vissa processer. Det kan bli en skor balansgang, men jag
ar overtygad om att det kommer att fungera bra.





